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Anspruche 

Verleimmaschine fur zu einer Platte zusammenzusetzende la- 
mellenformige Hdlzer, mit mindestens einer Spann- und PreB- 
einrichtung und mit wenigstens einem Antrieb, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (3) wenig- 
stens zwei DruckstOcke (27) aufweist, die unabhangig vonein- 
ander gegen die Platte (12) mit Druckkraft beaufschlagbar sind. 

Verleimmaschine nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB sich die DruckstOcke (27) parallel 
zu den Holzern (2) und quer zur Zutuhrrichtung (8) der Platte 
(12) erstrecken. 

Verleimmaschine nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckstucke (27) durch Kol- 
ben-Zylinder-Einheiten (16b) als Antriebe verstellbar sind. 

Verleimmaschine, insbesondere nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (3) Heizele- 
mente (9a) aufweist. zu denen die Druckstucke (27) relativ quer 
zur Platte (12) begrenzt bewegbar sind. 

Verleimmaschine nach Anspruch 4, 

dadurch gek nnzeichnet, daB die Heizelemente (9a) als Rohre 
ausgebildet sind, durch die ein Heizmedium stromt 



6. Verleimmaschine nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet.' daB das Heizmedium Wasser, Ther- 
mool, Darnpf und dergleichen ist. 

7. Verleimmaschine nach Anspruch 5 

dadurch gekennzeichnet, da8 an die Heizelemente (9a) eine Zi 
leitung (18) und eine Ruckfuhrleitung (19) fur das Heizmedium 
angeschlossen sind. 



8. Verleimmaschine nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Zuleitungen (18) der Heizele- 
mente (9a) an eine gemelnsame Zufuhrleitung (20) angeschlos- 
sen sind. 



9. Verleimmaschine nach Anspruch 7 

dadurch gekennzeichnet, daB die RCckfuhrleitungen (19) der 
Heizelemente (9a) an eine gemelnsame Ruckieitung (21) ange 
schlossen sind. 



10. Verleimmaschine nach Anspruch S 

dadurch gekennzeichnet, daB das Heizmedium im Kreislauf ge- 

fuhrt ist. 

11. Verleimmaschine nach Anspruch. 5 

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizelemente (9a) von einer 
Isolierung (29) teilweise umgeben sind. 

12 Verleimmaschine nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizelemente (9a) Elektroden 
sind. 



13. 



Verleimmaschine nach Anspruch 4 

dadurch gekennzeichnet. daB die Heizel mente (9a) parallel 



zueinander liegen. 



14. Verleimmaschine nach Anspruch' 4 

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizelemente (9a) sich in Zu- 
fOhrrichtung (8) der Platte (12) erstrecken. 

15. Verleimmaschine nach Anspruch 4 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Heizelemente (9a) an einem 
gemeinsamen Trager (26, 37) befestigt sind. 

1 6. Verleimmaschine nach Anspruch 1 5, 

dadurch gekennzeichnei, dafi der Trager aus zwei Verbin- 
dungsplatten (26, 37) besteht, die sich quer zur Zufuhrrichtung 
(8) der Platte (12) erstrecken und an denen die Enden der Heiz- 
elemente (9a) befestigt sind. 

1 7. Verleimmaschine nach Anspruch 1 5 

dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (26, 37) Durchgangs- 
offnungen fur Kupplungsstucke (36, 40) aufweist, die mlt den 
Kolben-Zylinder-Einheiten (16a, 16b) verbunden sind. 

1 8. Verleimmaschine nach Anspruch 1 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB die an der Auslaufseite der PreB- 
einrichtung (3) liegenden Kupplungsstucke (36) die Kolben- 
Zylinder-Einheiten (16b) mit den Druckstucken (27) verbinden. 

19. Verleimmaschine nach Anspruch 17 

dadurch gekennzeichnet, daB das Kupplungsstuck (36) be- 
grenzt gegenuber dem Trager (37) und den Heizelementen (9a) 
quer zur Ebene der Platte (12) bewegbar ist. 



20. 



Verleimmaschine nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichn t. daB sich das Druckstiick (27) Gb r 

den Bereich von wenigstens zvi/ei neben inander liegenden 



Heizelementen (9a) erstreckt. 



21 verleimmaschine nach Anspruch. 17 

dadurch gekennzeichnet. daB die Druckstucke (27) an der Aus- 
laufseite der PreBeinrichtung (3) vor den Heizelementen (9a) 
liegen. 

22 Verleimmaschine nach Anspruch I 

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizelemente am Trager (26) 
befestigt und zur Aufnahme von Zugkraften in Einschubrichtung 
(8) vorgesehen sind. 

23 Verleimmaschine nach Anspruch 22. 

dadurch gekennzeichnet. da.8 sich vor jedem Heizetement (9a) 

Nasen (28) befinden. 

24 Verleimmaschine nach Anspruch 22 > 

dadurch gekennzeichnet, daB die Nasen (2B) an der Einlaufse,- 
te der Spanneinrichtung (3) vor den Heizelementen (9a) liegen. 

25. Verleimmaschine, insbesondere nach Anspruch' 1 

dadurch gekennzeichnet, daB der Spanneinrichtung (3) minde- 
stens ein PreBschieber (13) vorgeschaltet ist. mit dem auf die 
Holzer (2) der Platte (12) der PreBdruck aufgebracht w.rd. 

26 Verleimmaschine nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, daB der PreBschieber (13) aus einer 
abgesenkten Lage mit mindestens einer Hubeinrichtung (14) .n 
eine Arbeitsiage verstellbar ist. 

27 Verl immaschine nach Anspruch 26. 

' dadurch gekennzeichnet. daB der PreBschieber (13) in der ab- 
gesenkten Lage eine Auflage fur die Hfilzer (2) beim Einsch.e- 



ben in die Prefleinrichtung (3) bildet. 

28. Verleimmaschine nach Anspruch 25 >. 
dadurch gekennzeichnet, daB der PreBschieber (13) mit Aus- 
sparungen versehen ist, in die die Nasen (28) eintauchen. 

29. Verleimmaschine nach < Anspruch' 25 . 

dadurch gekennzeichnet, daB der PreBschieber (13) auf minde- 
stens einem hohenverfahrbaren Schlitten (14) angeordnet ist. 

30. Verleimmaschine nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, daB der PreSschieber (13) quer zur 
Verfahrrichtung des Schlittens (14) verschiebbar ist, absolut 
parallel verfahrt und den Druck auf die Holzer (2) aufbringt. 

31. Verleimmaschine nach . Anspruch-. 25 

dadurch gekennzeichnet, daB sich der PreBschieber (13) Ober 
die Lange der Holzer (2) der Platte (12) erstreckt. 

32. Verleimmaschine nach Anspruch . 1 

dadurch gekennzeichnet, daB der Spanneinrichtung (3) eine 
Einschubeinrichtung (1) vorgeschaltet ist. 

33. Verleimmaschine nach Anspruch 32, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Einschubeinrichtung (1) we- 
nigstens einen Niederhalter (6, 7) fur die Holzer (2) der Platte 
(12) aufweist. 

34. Verleimmaschine nach Anspruch 33, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Niederhalter (6. 7) in Hohen 
richtung verstellbar ist. 



35. Verleimmaschine nach Anspruch 32 

dadurch gekennzeichnet, daB die Holzer (2) in d r Einschubein- 



richtung (1) zur Platte (12) zusammensetzbar sind. 

36. Verleimmaschine nach Anspruch* 32 

dadurch gekennzeichnet, daB der Niederhatter (6, 7) wenigstens 
zwei in Transportrichtung (8) der Holzer (2) hintereinander an- 
geordnete Niederhalteelemente aufweist. 

37. Verleimmaschine nach Anspruch 36, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Niederhalteelemente (6, 7) 
unabhangig voneinander hohenverstellbar sind. 

38. Verleimmaschine nach Anspruch 36 

dadurch gekennzeichnet, daB das in Transportrichtung (8) der 
Holzer (2) vordere Niederhalteelement (7) mit dem Schlitten 
(14) hohenverstellbar ist. ' 

39. Verleimmaschine nach Anspruch i 36 

dadurch gekennzeichnet, da(3 das in Transportrichtung (8) der 
Holzer (2) vordere Niederhalteelement (7) relativ zum PreB- 
schieber (13) und zum Schlitten (14) hohenverstellbar ist. 

40. Verleimmaschine nach * Anspruch 32 

dadurch gekennzeichnet, daB die Einschubeinrichtung (1) mit 
mindestens einem Schieber (11) fur die Platte (12) versehen ist 

41 . Verleimmaschine nach Anspruch- 32 

dadurch gekennzeichnet, daS auf der verleimten Platte (12) ein 
Druckbett aufliegt, das beim Einschieben einer neuen Platte ein 
Reibelement gegen die Kraft des Schiebers (11) bildet. 

42. Verleimmaschine nach Anspruch 32 

dadurch gekennzeichnet, daB der Einschubeinrichtung (1) eine 
Beleimstation vorgeschaltet ist, mit der die elne Langsseite der 



Holzer (2) beleimbar ist. 

43. Verleimmaschine nach Anspruch 42, 

dadurch gekennzeichnet, daB die LSngsseite der H6lzer (2) bei 
ihrem Transport in die Einschubeinrichtung (1) beleimbar ist. 

44. Verleimmaschine nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, daB die PreBeinrichtung (3) eine Auf- 
lage (10) fur die Platte (12) aufweist 

45. Verleimmaschine, insbesondere nach Anspruch 44, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Auflage (10) aus wenigstens 
zwei Auflagenteilen (10a) besteht. 

46- Verleimmaschine nach Anfepruch 45, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Auflagenteile (10a) als Heiz- 
korper ausgebildet sind. 

47. Verleimmaschine nach Anspruch 46, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auflagenteile (10a) als Rohre 
ausgebildet sind, durch die das Heizmedium strdmt. 

48. Verleimmaschine nach Anspruch 46 

dadurch gekennzeichnet, daB an die Auflagenteile (10a) eine 
Zuleitung (22) und eine RuckfOhrleltung (23) fur das Heizmedi- 
um angeschlossen sind. 

49. Verleimmaschine nach Anspruch 48, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Zuleitungen (22) der Aufla- 
genteile (10a) an eine gemeinsame Zufuhrleitung (24) ange- 
schlossen sind. 



50. Verleimmaschine nach Anspruch 48 

dadurch gekennzeichnet daB die Riickfuhrleitung n (23) der 



Auflagenteile (10a) an eine gemeinsame Ruckleitung (25) ange- 
schlossen sind. 

51. Verleimmaschine nach i Anspruch 47 

dadurch gekennzeichnet, daB das Heizmedium im Kreislauf ge- 
fuhrt ist. 

52. Verleimmaschine nach Anspruch 47 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auflagenteile (10a) teilweise 
von einer Isolierung (29) umgeben sind. 

53. Verleimmaschine nach Anspruch 46, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auflagenteile (10a) Elektroden 
sind, die sich quer zu den Holzern (2) der Platte (12) erstrek- 
ken. ' 

54. Verleimmaschine, insbesondere nach * Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, daB die unteren Heizelemente (10a) 
an einem Qestell (17) befestigt sind und Zugkrafte in Einschub- 
richtung (8) aufnehmen. 

55. Verfahren zum Verpressen von lamellenartigen Holzern zu Plat- 
ten, bei dem wenigstens eine Langsseite der Holzer beleimt 
wird, die mit ihren beleimten Langsseiten aneinanderliegend 
verpreBt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB der PreBdruck gegen einen quer 
dazu auf die Platte (12) wirkenden Bremsdruck ausgeiibt wird. 

56. Verfahren nach Anspruch 55, 

dadurch gekennzeichnet, da6 die Platte (12) gegen eine Brems- 
kraft auf die auszuschiebende Platte (12) In die PreBeinhchtung 
geschoben wird. 



Verfahren nach Anspruch 55 

dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen lamellenformigen 
Holzer (2) beim Einschieben in die PreBeinrichtung unter den 
Nasen (28) hindurchgedruckt und dabei vertikal ausgerichtet 
werden, bevor die horizontale PreBkraft aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 55 

dadurch gekennzeichnet, daB die Platte (12) vor dem Verpres- 
sen durch einen Niederhaltedruck in der Spanneinrichtung (3) 
gesichert wird. 

Verfahren nach Anspruch 55 

dadurch gekennzeichnet, daB die verpreflte Platte (12) nach 
dem Verpressen durch eine zu verpressende Platte (12) aus der 
Spanneinrichtung (3) geschoben wird. 

Verfahren nach • Anspruch 55 

dadurch gekennzeichnet, da6 die neue Platte (12) gegen die 
Hinterkante der zuvor verleimten Platte (12) gepreBt wird, wobei 
die Druckstucke (27) die Haltekraft (Bremskraft) aufbringen. 



Verleimmaschine fur zu einer Platte zusammenzusetzende 



lamellenformiqe Hdlzer sowie Verfahren zum Verpressen 
von lameltenformlgen Holzern zu Flatten 



Die Erfindung betrifft eine Verleimmaschine fur zu einer Platte zu- 
sammenzusetzende lamellenformige Holzer nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum Verpressen von lamellen- 
formigen Holzern zu Platten nach dem Oberbegriff des Anspruches 
55. 

Solche Verleimmaschinen dienen dazu, aus einzelnen, langlichen 
Holzern Platten herzustellen. Hier2U werden die Holzer an ihrer einen 
Langsseite mit Leim versehen und mit diesen Langsseiten aneinan- 
dergelegt. Auf diese Weise konnen aus den Holzern Platten unter- 
schiedlicher Lange hergestellt werden. in der PreBeinrichtung werden 
die aneinander liegenden und an ihren Langsseiten miteinander ver- 
leimten Hdlzer verpreQt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gattungsgemaBe Ver- 
leimmaschine und das gattungsgemaBe Verfahren so auszubilden, 
da6 eine optimale Verpressung der Holzer in der PreBeinrichtung 
gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaBen Verleimmaschine er- 
findungsgem^B mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspru- 
ches 1 und beim gattungsgemiBen Verfahren erfindungsgemaB mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 55 gelost. 
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Bei der erfindungsgemSBen Verleimmaschine kflnnen die Druckstuk- 
ke unabhangig voneinander mit Druckkraft beaufschlagt werden. Da* 
durch laBt sich die Druckkraft optimal auf die Holzer aufbringen, ins- 
besondere wenn diese Dickentoleranzen aufweisen. Mit der Verleim- 
maschine laBt sich beispielsweise eine Plattenverleimung Oder eine 
Stabchenverleimung fur Mittellagen von beispielsweise Turrahmen 
vornehmen. Als Holzer konnen Laub- und/oder Nadelholzer einge- 
setzt werden. Zum Verpressen wird auf die Platte quer zur Druck- 
kraft, die als Bremsdruck wird, erfindungsgemaB der PreBdruck auf- 
gebracht. 

Wenn die Spanneinrichtung erfindungsgemaB Heizelemente aufweist, 
zu denen die Druckstucke relativ quer zur Platte begrenzt bewegbar 
sind, laBt sich die Druck- bzw, feremskraft auch bei Dickentoleranzen 
der Holzer einwandfrei auf die Platte aufbringen. 

ErfindungsgemaB ist der Spanneinrichtung mindestens ein PreB- 
schieber vorgeschaltet, mit dem auf die Holzer der Platte der PreB- 
druck aufgebracht wird. Dadurch werden die einzelnen Holzer mit ih- 
ren beleimten Ldngsseiten optimal fest zusammengedruckt. Dadurch 
wird im Zusammenwirken mit der senkrecht auf die Holzer wirkenden 
Bremskraft eine hervorragende Verleimung der Holzer erreicht. 

ErfindungsgemaB kann die Auflage der PreBeinrichtung fur die H6I- 
zer aus wenigstens zwei Auflagenteilen bestehen. 

Wenn die Druckstucke am Ende der aneinander liegenden Holzer 
uber diese uberstehen, ist erfindungsgemaB vorgesehen, Ausgleichs- 
elemente in die PreBeinrichtung einzubringen, so daB auch die uber- 
stehenden Bereich der Druckstucke abgestutzt sind. Dadurch wird 
ein wahrend des PreBvorganges auftret nd s Kippmoment der 
Druckstucke vermieden, das ohne das Ausgleichselement zu einer 
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Beeintrachtigung der Verpressung der Hdlzer im Randbereich fuhren 
wurde, 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren An- 
spruchen, der Beschreibung und den Zeichnungen. 

Die Erfindung wird anhand einiger in den Zeichnungen dargestellter 
AusfOhrungsformen naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 in Seitenansicht und in schematischer Darstellung eine er- 
findungsgemafle Verleimmaschine fur Holzer, 

Fig. 2 in schematischer Darstellung die Funktionen eines Nieder- 
h a Iters der erfindungsgemaBen Verleimmaschine, 

Fig. 3 in schematischer Darstellung verschiedene Funktionen 

zweier Schieber der erfindungsgemaBen Verleimmaschine, 

Fig. 4 die erfmdungsgemase Verleimmaschine beim PreBvorgang, 

Fig. 5 in Seitenansicht einen Teil einer Heizeinrichtung der erfin- 
dungsgemaBen Verleimmaschine, 

Fig. 6 in Vorderansicht die Heizeinrichtung gem&B Fig. 5, 

Fig. 7 
und 

Fig. e in Darstellungen entsprechend den Fig. 5 und 6 eine weite- 
re Ausfuhrungsform einer Heizeinrichtung der erfindungs- 
gemaBen Verleimmaschine, 

Fig. 9 in vergroflerter Darstellung eine Isolierung von Heizrohren 
der Heizeinrichtung der erfindungsgemaBen V rleimma- 
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schine. 

Fig. 10 in vergroBerter Darstellung und in Vorderansicht Druckstuk- 
ke der erfindungsgemaflen Verleimmaschine, 

Fig. 1 1 in vergroBerter Darstellung und in Seitenansicht einen Teil 
der PreBeinrichtung der erfindungsgemaflen Verleimma- 
schine. 

Mit der Verleimmaschine werden langliche Holzwerkstucke mit ihren 
Langsseiten aneinanderliegend verleimt und verpreBt. Die Verleim- 
maschine hat eine Vorschubeinrichtung 1 , mit der die Holzer 2 (Fig. 
2) mit ihren Langsseiten aneinanderliegend einer PreBeinrichtung 3 
zugefiihrt werden. In ihr werden die mit ihren Langsseiten aneinander 
liegenden und an ihren Langsseiten miteinander verleimten Holzer 2 
verpreBt. Die aus den Holzern hergestellten Platten 12 gelangen im 
AnschluB an die PreBeinrichtung 3 auf einen Auflagetisch 4. 

Die Holzer 2 werden zunachst in ihrer Langsrichtung (Pfeil T in Fig. 
1) in die Vorschubeinrichtung 1 transportiert. Hierfur ist eine (nicht 
dargestellte) Transporteinrichtung vorgesehen, die vorzugsweise als 
endlos umlautendes Forderband ausgebildet ist, auf dem die Holzer 2 
einzeln nacheinander in die Vorschubeinheit 1 transportiert werden. 
Beim Transport in ihrer Langsrichtung wird zumindest auf die eine 
Langsseite in bekannter Weise Leim mit einer entsprechenden (nicht 
dargestellten) Leimauftrageinrichtung aufgebracht. Auf diese Weise 
werden nacheinander die Holzer 2 in die Vorschubeinrichtung 1 ein- 
gebracht, in der sie, wie beispielsweise Fig. 2 zeigt, mit ihren mit 
Leim versehenen Langsseiten aneinander liegen. 

In der Vorschubeinrichtung 1 werden die aneinander liegenden Hol- 
zer senkrecht zu ihr r Langsrichtung transportiert. Hlerzu ist die Vor- 
schubeinrichtung 1 mit einer Transporteinrichtung 5 versehen, die 
mehrere endlos umlaufende Transportbander 5 oder -ketten aufwei- 
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sen kann, mit denen die Holzer 2 der PreBeinrichtung 3 zugefuhrt 
werden. in der Vorschubeinrichtung 1 werden die aneinander liegen- 
den Holzer 2 unter zwei Niederhalter 6, 7 transportiert, die mit gerin- 
gem Abstand in Transportrichtung 8 der Holzer 2 hintereinander lie- 
gen und in der Hohe zur Anpassung an unterschiedlich drcke Holzer 
eingesteilt werden konnen. Die Niederhalter 6, 7 konnen quer zur 
Transportrichtung 8 der Holzer 2 aus nebeneinander liegenden Nie- 
derhaltereiementen bestehen, die unabhangig voneinander in der 
Hohe verstellt werden konnen. Es ist aber auch moglich, die Nieder- 
halter 6, 7 so auszubilden, daB sie sich nahezu uber die gesamte 
Lange der Hoteer 2 erstrecken. 

Die aneinander liegenden Holzer 2 werden mit der Transporteinrich- 
tung 5 auch in die PreBeinrichtung 3 transportiert, in der. die Holzer 2 
in noch zu beschreibender Wetie verpreBt werden. Die PreBeinrich- 
tung 3 hat eine obere Spanneinheit 9 und eine untere PreBplatte 10. 
Die Holzer konnen nach dem PreBvorgang mit der Transporteinrich- 
tung 5 auf den Auflagetisch 4 geschoben werden. Dort konnen die zu 
einer oder mehreren Platten 12 zusammengeleimten H6lzer 2 in be- 
kannter Weise manuell oder maschinell entnommen werden. 

Fig. 2 zeigt den Verfahrensablauf beim Transportieren der Holzer 2 
von der Vorschubeinrichtung 1 in die PreBeinrichtung 3. Die Trans- 
porteinrichtung 5 ist mit mindestens einem Schieber 1 1 versehen, der 
sich vorteilhaft uber die Lange der Holzer 2 erstreckt Mit ihm werden 
die aneinander liegenden Hdfzer 2 in Transportrichtung 8 unter die 
Niederhalter 6 t 7 transportiert. Sie sind so eingesteilt (Fig. 2a), daB 
die aneinander liegenden und mit Leim versehenen Holzer 2 unter 
die Niederhalter 6, 7 transportiert werden konnen. Die notwendige 
Hoheneinstellung der Niederhalter 6, 7 kann von Hand mittels Kur- 
beln 33, 34 oder maschinell vorgenommen werden. 

Die aneinander liegenden und mit Leim versehenen Holzer 2 bilden 
eine Platte 12, die mit dem Schieber 11 unter die Niederhalter 6, 7 
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geschoben wird. Mit ihnen wird eine Vorausrichtung der Hdlzer 2 vor 
der PreBeinrichtung 3 erzielt. 

Bild 2b zeigt die Lage, wenn der Schieber 11 das Paket 12 vollstan- 
dig in die PreBeinrichtung 3 geschoben hat. Dann wird die Transport- 
richtung der Transporteinrichtung 5 umgeschaltet, so da8 der Schie- 
ber 11 wieder in die Ausgangslage zuriickkehrt (Fig. 2c) , urn die in 
der Vorschubeinrichtung 1 zu bildende neue Platte 12 in die PreBein- 
richtung 3 zu verschieben. Der Niederhalter 7 wird nunmehr in H6- 
hennchtung so versteilt, daB ein mit ihm gekoppeiter PreBschieber 13 
hinter die in der PreBeinrichtung 3 iiegende Platte 12 gelangt. Wah- 
rend der Zufuhrung der Platte 12 aus der Vorschubeinrichtung 1 in 
die PreBeinrichtung 3 ist der PreBschieber 13 so weit abgesenkt (Fig. 
2a und 2b), daB er als Auflage fur die Platte 12 beim Vorschub in die 
PreBeinrichtung 3 dient In der 4ngehobenen Lage (Fig. 2c und 2d) 
ubt der PreBschieber 13 einen Prefldruck in Transportrichtung 8 aus 
und wird hierbei mit (nicht dargestellten) Antrieben, insbesondere Zy- 
lindern, belastet, urn die in der PreBeinrichtung 3 befindliche Platte 
12 zu verpressen. Der PreBvorgang wird noch im einzelnen be- 
schrleben werden. 

W&hrend des PreBvorganges wird die Platte 12 beheizt. Sobald die 
Heizzeit abgelaufen ist, wird die PreBeinrichtung 3 entlastet. Der 
Schieber 13 fahrt in seine vorderste Position, um die eventuell fest- 
geklebte Platte 12 zu losen. AnschlieBend fahrt der Schieber 13 in 
seine Ausgangslage zuruck und wird wieder in die Lage gemaB Fig. 
2a abgesenkt, so daB er als Tischauflage fur die nachfolgende Platte 
12 dienen kann. Hierbei gelangt auch der Niederhalter 7 wieder in die 
Ausgangslage zuruck. Nunmehr wird der Schieber 11 mit den neu 
zusammengestellten Holzern gegen die PreBeinrichtung 3 vorge- 
schoben. Mit der neuen Platte 12 wird die gepreBte Platte 12 aus der 
PreBeinrichtung 3 auf den Auflagelisch 4 geschoben. 
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Die Niederhalter 6 und 7 sind gegenuber dem PreBschieber 13 bzw. 
der Transporteinrichtung 5 hohenverstellbar, so daQ die Niederhalter 
7 einwandfref auf die Dicke der Hfilzer 2 bzw. der daraus hergestell- 
ten Platte 12 eingestellt werden konnen. Der PreBschieber 13 und 
der Niederhalter 7 sind an einer Mubeinriohtung 14 gelagert, die im 
Ausfuhrungsbeispiel Schlitten aufweist, die langs maschinenseitigen 
Fuhrungen 15 in Hohenrichtung verfahren werden konnen. Der PreB- 
schieber 13 erstreckt sich vorteilhaft uber die gesamte Platten breite, 
so daft er einen gleichmaBigen PreBdruck auf die Platte 12 in der 
PreBeinrichtung 3 ausuben kann. Dadurch werden die Holzer 2 der 
Platte 12 elnwandtrei miteinander verbunden. 

Auf die beschriebene Weise werden taktweise nacheinander die zu 
verpressenden Platten 12 durch die Maschine gefuhrt 

Fig. 3 zeigt den Bewegungsablauf des PreBschiebers 13 beim Ein- 
schieben des Paketes 12 in die PreBeinrichtung 3. Zunachst befindet 
sich der PreBschieber 13 in seiner abgesenkten Stellung (Fig. 3a), in 
der er in der beschriebenen Weise als Tischauflage beim Einfahren 
der Platte 12 dient. Mit dem Schieber 11 wird die Platte 12 in Pfeil- 
nchtung 6 aus der Vorschubeinrichtung 1 in die PreBeinrichtung 3 
verschoben (Fig. 3b). Sie hat eine obere Heizeinrichtung 9 und eine 
untere, parallel zu ihr liegende Heizeinrichtung 10. Die obere Heiz- 
einrichtung 9 kann durch einen Antrieb 16a, 16b in der Hohe verstellt 
werden. Der Antrieb 16a, 16b wird durch Hydraulik- Oder Pneumatik- 
zylinder gebildet, die an einem Gestell 17 der Verleimmaschine vor- 
gesehen sind. Sie sind am Ein- und Auslaufbereich der PreBeinrich- 
tung 3 vorgesehen. Uber die quer zur Vorschubrichtung 8 der Platten 
12 sich erstreckende Breite der PreBeinrichtung 3 sind jeweils meh- 
rere Zylinder 16a, 16b mit Abstand nebeneinander vorgesehen. 

Wird die Platte 12 mit dem Schieber 11 zwlsch n die beiden Heizein- 
richtungen 9, 10 geschoben, ist die Heizeinrichtung 9 mit den Zylin- 
dern 16a ( 16b so weit angehoben, daB die Platte 12 muhelos bzw. 
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mit geringer Gegenkraft in die PreBeinrichtung 3 geschoben werden 
kann. Die zuvor gepreflte Platte 12 kann mit der neuen, zu verpres- 
senden Platte dadurch ebenfalls einfach herausgeschoben werden. 

Bevor der Schieber 1 1 wieder zuruckgefahren wird, werden die Zylin- 
der 16a, 16b mit Niederdruck beaufschlagt, so dafl die Heizeinrich- 
tung 9 im wesentlichen nur mit ihrem Eigengewicht auf der Platte 12 
aufliegt. Dadurch wird verhindert, daB beim Zuruckfahren des Schie- 
bers 11 beispielsweise gebogene Holzer der Platte 12 zuruckrut- 
schen. 

Sobald der Schieber 1 1 zuruckgefahren ist f wird der PreBschieber 13 
mit dem Schlitten 14 so weit nach oben verfahren, daB der PreB- 
schieber 13 hinter dem in der PreBeinrichtung 3 befindlichen Paket 
12 liegt. Der PreBschieber 13 fihrt in Transportrichtung 8 nach vorn. 
Die in Transportrichtung 8 hinteren Zylinder 16a sind entlastet, wah- 
rend die in Transportrichtung 8 vorderen Zylinder 16b auf Nieder- 
druck bleiben. Nach kurzem Hub des PreBschiebers 13 werden die 
Zylinder 16b auf Volldruck geschaltet und wirken nunmehr als Brem- 
se beim PreBvorgang. Druckstucke 27 wirken dabei auf die Hinter- 
kante der zuvor verpreBten Platte 12. Dadurch ist sichergestellt, daB 
der PreBdruck auf alle Leimfugen der neuen Platte 12 wirken kann. 
Auch die hinteren, als Niederhalter wirkenden Zylinder 16a werden 
wieder mit Niederdruck beaufschlagt, Der PreBschieber 13 bieibt mit 
dem eingestellten PreBdruck an der Platte 12 in Anlage und druckt 
die Holzer bzw. Lamellen der Platte 12 gegen die von den Zylindern 
16b ausgeubte Bremskraft. Die einzelnen Lamellen werden fest ge- 
geneinander gedruckt und dadurch zuverlassig verleimt. WShrend der 
PreBzeit bleiben die den PreBschieber 13 belastenden (nicht darge- 
stellten) PreBzylinder, die Bremszylinder 16b und die Niederhaltezy- 
linder 16a unter Druck. WShrend des PreBvorganges in der Pr Bein- 
richtung 13 werden bereits die nachsten Holzer 2 in die Vorschubein- 
richtung 1 gefordert. die beim Eintahren in die Vorschubeinrichtung 1 
an ihrer einen Langsseite bel imt werden (Fig. 3d). Mit den Hdlzern 
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wird die nachste Platte 12 zusammengestellt, die mit dem Schieber 
1 1 unter den Niederhalter 6 bis zur Anlage am PreBschieber 13 ge- 
schoben wird. Sobald die PreBzeit abgelaufen ist, wird der PreB- 
schieber 13 in der beschriebenen Weise abgesenkt, so daB die neue 
Platte 12 mit dem Schieber 11 uber den PreBschieber 13 hinweg in 
der beschriebenen Weise in die PreBeinrichtung 3 geschoben werden 
kann. 

Die Heizeinrichtung 9 hat einzelne Heizrohre 9a {Fig. 6), die paar- 
weise durch die Zylinder 16a, 16b angehoben und abgesenkt werden 
kdnnen. Auch die untere Heizeinrichtung 10 hat vorteilhaft parallel 
zueinander liegende Heizrohre 10a, die sich wie die Heizrohre 9a 
parallel zur Vorschubrichtung 8 und damit senkrecht zur Langsrich- 
tung der Holzer 2 der Platte 12 erstrecken. Die Heizrohre 10a sind 
am vorderen und hinteren Ende'in Halterungen 42, 43 befestigt (Fig. 
7). Die Heizrohre 9a, 10a sind an der Ober- bzw. Unterseite an 
Langstragern 44, 45 (Fig. 7 und 8) befestigt. 

Mit den Heizrohren 9a, 10a wird die Platte 12 wahrend des PreBvor- 
ganges beheizt. Durch die Heizrohre wird ein Heizmedium, bei- 
spielsweise Wasser, Thermool und dergleichen geleitet wird. Wie die 
Fig. 5 und 6 zeigen, hat jedes Heizrohr 9a an einem Ende eine Zulei- 
tung 18 und am anderen Ende eine Ruckfuhrleitung 19 fur das Heiz- 
medium. Samtliche Zuleitungen 18 sind an eine gemeinsame Zufuhr- 
leitung 20 angeschlossen, die mit Abstand oberhalb der Heiz- 
einrichtung 9 vorgesehen und in geeigneter Weise an der Verleim- 
maschine gehalten ist. Ober die Zufuhrleitung 20 und die daran an- 
geschlossenen Zuleitungen 18 gelangt das Heizmedium in das ent- 
sprechende Heizrohr 9a. Nach Durchstromen der Heizrohre 9a ge- 
langt das Heizmedium in die jeweilige Ruckfuhrleitung 19. Die Ruck- 
fuhrleitungen 19 der H izrohre 9a sind an ine gemeinsame RQckl i- 
tung 21 angeschlossen, uber die das Heizmedium zuruckgefuhrt wird. 
Die Zufuhrleitung 20 und die Ruckleitung 21 liegen im Bereich zwi- 
schen den Zylindern 16a, 16b fur die Heizeinrichtung 9. Auch die 
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Ruckleitung 21 ist in geeigneter Weise an der Verleimmaschine ge- 
halten. 

Vorteilhaft wird das Heizmedium im Kreislauf gefuhrt. Es ist moglich, 
die Zufuhrleitung 20 und die Ruckfuhrlettung 19 an das Heizsystem 
des Aufstellraumes der Verleimmaschine anzuschlieBen. Ebenso ist 
es aber auch mQglich, die Verleimmaschine mil einem eigenen Hei- 
zungssystem auszustatten. 

In gleicher Weise wie die Heizeinrichtung 9 ist auch die Heizeinrich- 
tung 10 von Heizmedium durchflossen. An einem Ende der Heizrohre 
10a ist jeweils eine Zuleitung 22 und am anderen Ende jeweils eine 
Ruckfuhrleitung 23 fur das Heizmedium angeschlossen. Sdmtlichen 
Zuleitungen 22 und Ruckfuhrleitungen 23 ist jeweils eine gemeinsa- 
me Zufuhrleitung 24 und eine gfemeinsame Ruckleitung 25 zugeord- 
net Auch diese Leitungen 24, 25 konnen an das Heizsystem des 
Aufstellungsraumes angeschlossen sein. Ebenso ist es moglich, daB 
diese Leitungen 24, 25 an ein eigenes Heizsystem der Verleimma- 
schine angeschlossen sind. 

Die Heizrohre 9a, 10a haben vorteilhaft eckigen Querschnitt. Dadurch 
konnen die Heizrohre 9a, 10a wahrend des PreBvorganges flachig an 
der Platte 12 anliegen, so daB ein optimaler Warmeubergang ge- 
wahrleistet ist. Da das Heizmedium durch die einzelnen Heizrohre 9a ( 
10a stromt, tritt wahrend des PreBvorganges kein Verzug durch 
Warmespannungen auf. AuBerdem ist eine Verschmutzung durch 
austretenden Leim weniger problematisch als bei vollfiachigen Heiz- 
platten. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine Ausfuhrungsform der Heiz lnrichtungen 
9, 10, die aus einzelnen, in Transportrichtung 8 und damlt senkrecht 
zu den Holzern 2 der zu verpressenden Platte 12 sich erstreckenden 
Isolationselementen 9a, 10a bestehen, unter denen Elektrod n ange- 
bracht sind. Sie sind an eine Hochfrequenzquelle angeschlossen. Die 
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Isolatoren 9a t 10a haben rechteckigen Querschnitt und liegen mit 
Abstand nebeneinander (Fig. 8). tm ubrigen arbeitet die PreOeinrich- 
tung gleich wie bei der vorigen Ausfuhrungsform. Die Warme wird 
uber die Isotatoren 9a, 10a direkt in den Leimfugen aufgebracht. 

Es ist auch moglich, die wahrend des Preflvorganges zuzufuhrende 
Warme auf andere Weise zu erzeugen, beispielsweise uber Mikrowel- 

le. 

Fig. 9 zeigt, da(J die Hei2rohre 9a, 10a uber einen Teil ihres Umfan- 
ges von einer Isolierung 29 umgeben sind, die vorteilhaft aus ge- 
schaumtem Polyurethan besteht. Die Isolierung 29 kann selbstver- 
standlich auch aus jedem anderen geeigneten Isoliermaterial beste- 
hen. Jedes einzelne, als Rechteckrohr ausgebildete Heizrohr9a, 10a 
ist auf seiner von der zu verpre'ssenden Platte 12 abgewandten Seite 
mit der im Querschnitt U-formigen Isolierung 29 umgeben. An den 
Stirnseiten der U-formigen Isolierungen 29 sind im Querschnitt klei- 
nere Rechteckrohre 30, 31 vorgesehen, die beiderseits der Heizrohre 
9a, 10a liegen und mit ihren einander zugewandten Schmalseiten an 
die Schmalseiten dieserTeile anschlieBen. Die Rechteckrohre 30, 31 
sowie die Heizrohre 9a, 10a haben eine gemeinsame Auflageflache 
32, mit der sie an der zu verpressenden Platte 12 anliegen. Die Iso- 
lierung 29 kann einfach und kostengunstig angebracht werden. 

Fur zum Beispiel jeweils zwei benachbarte Heizrohre 9a ist jeweils 
ein Zylinder 16a, 16b vorgesehen. Wie die Fig. 7, 8, 10 und 11 fOr 
einen der Zylinder 16b zeigen, ist dessen Kolbenstange 35 am freien 
Ende in einer Gabel 36 aufgenommen, die auf einer Verbindungsplat- 
te 37 angeordnet ist. Sie erstreckt sich quer zur Vorschubrichtung 8 
der Platte 12 uber die Breite der Heizeinrichtung 9. An der Unterseite 
der Verbindungsplatte 37 sind die senkrecht zu deren Langsrichtung 
verlaufenden Heizrohre bzw. H izelemente 9a mit ihrem in Vorschub- 
richtung 8 vorderen Ende befestlgt. 
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Die Gabel 36 ragt mit einem Ansatz 38 durch die Verbindungsplatte 
37, an dem ein Druckstuck 27 befestigt ist. Es liegt in Vorschubrich- 
tung 8 vor den Heizrohren 9a und erstreckt sich senkrecht zu ihnen. 
Wie Fig. 10 zeigt, ist das Druckstuck 27 so breit, da8 es, in Langs 
rlchtung der Heizrohre 9a gesehen, zwei benachbarte Heizrohre 
uberdeckt. Auf diese Weise slnd die Zytinder 16b mit jeweils einem 
Druckstuck 27 verbunden, hinter dem sich jeweils zwei Heizrohre 9a 
befinden. Wenn die Gabeln 36 auf der Verbindungsplatte 37 auflie- 
gen, haben die Druckstucke 27 Abstand von deren Unterseite und 
stehen nach unten uber die Heizrohre 9a vor. Urn dieses Abstands- 
mafl kdnnen die Druckstucke 27 relativ zu den Heizrohren 9a bewegt 
werden. Benachbarte DruckstQcke 27 liegen mit nur geringem Ab- 
stand nebeneinander, so dafl der Bremsdruck uber die Breite der 
Platte 12 wahrend des PreBvorganges einwandfrei aufgebracht wer- 
den kann. Die Heizrohre 9a liegfen, da sie nicht direkt mit den Zylin- 
dern 16b verbunden sind, unter ihrem Eigengewictit auf der Platte 12 
auf. 

Die Heizrohre bzw. die Heizelemente 9a sind am anderen Ende an 
einer weiteren Verbindungsplatte 26 befestigt (Fig. 7), die sich quer 
zu den Heizrohren 9a uber die Breite der Heizeinrichtung 9 erstreckt. 
Die Kolbenstangen 39 der Zylinder 16a sind am unteren Ende ent- 
sprechend den Kolbenstangen 35 an Gabeln 40 angelenkt, die ober- 
halb der Verbindungsplatte 26 angeordnet sind. In Vorschubrichtung 
8 vor den Heizrohren 9a sind Nasen 28 angeordnet, die sich vorteil- 
haft vor jedem Heizrohr 9a befinden. Die Nasen 28 haben eine Ein- 
fiihrschrage 41 (Fig. 7), so daB die zu verpressende Platte 12 zuver- 
lassig eingeschoben werden kann und dabei niedergedruckt wird. 

Die Nasen 28, die vor jedem Heizrohr liegen, gewahrleisten, da(3 die 
Holzer 2 der Piatt 12 beim Einschieben in die PreBeinrichtung 3 be- 
reits gut ausgericht t werden. 



* * 
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Da uber die Breite der Platte 12 mehrere Druckstucke 27, die unab- 
hangig voneinander von den Zylindern 16, 16b angetrieben werden, 
vorgesehen sind, werden auch Platten 12, die unterschiedlich dicke 
H6lzer 2 haben, zuver&ssig verpreBt. Der PreBschieber 13 ist mit 
(nicht dargestellten) Aussparungen vers eh en, in welche die Nasen 28 
eintauchen konnen. Dies ist besonders bei der Verarbeitung dunner 
Holzer 2 notwendig, da der PreBschieber 12 fur die maximale PreB- 
hdhe ausgelegt ist. 

Bei der Herstellung der verleimten Platten 12 kommt es vor, daB die 
an den in Transportrichtung 8 am vorderen und riickwartigen Ende 
der zu verpressenden Platte 12 liegenden Druckstucke 27 und Nasen 
28 nur teilweise auf der Platte 12 aufliegen. Werden sie beim PreB- 
vorgang in der beschriebenen Weise belastet, tritt ein Kippmoment 
auf, da sie nur teilweise auf der* Platte 12 aufliegen. Urn dieses 
Kippmoment zu vermeiden, ist es vorteilhaft, unter dem entsprechen- 
den Druckstuck bzw. der entsprechenden Nase ein Ausgleichs- 
element anzuordnen, das so ausgebildet ist, daB die Druckstucke 27 
und die Nasen 28 vollflSchig wahrend des PreBvorganges abgestQtzt 
sind. Die Ausgleichselemente sind an die Dicke der Platte 12 ange- 
paBt und liegen an ihr an. Damit die Ausgleichselemente einfach un- 
terlegt werden konnen, werden die Zylinder 16a t 16b der Druckstucke 
27 bzw. Nasen 28 entlastet, so daB das jeweilige Ausgleichselement 
einfach untergeschoben werden kann. Urn diese Entlastung einfach 
zu ermdglichen, hat der entsprechende Zylinder 16a, 16b ein 
Absperr- und Entlastungsventil, so daB durch Betatigen dieses Ven- 
tils der Zylinder 16a, 16b einfach entlastet werden kann. 

Die Verleimmaschine ist vorteilhaft modular aufgebaut, so daB sie 
einfach an unterschiedliche Verleimbreiten (Holzlangen) angepaBt 
werden kann. Die zum Pressen notw ndigen Drucke werden bei einer 
Standardmaschine uber Druckregler nach Diagramm manuell einge- 
stellt. Bei einer Komfort-Ausfuhrung erfolgt die Druckeinstellung vor- 
teilhaft uber eine Steuerung. Wghrend des PreBvorganges lauft die 
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eingestellte Heizzeit mit Oder ohne Hochfrequenz ab. Dabei kontrol- 
liert und regelt der PreBschieber 13 automatisch den PreBdruck der 
Verleimung. 



